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Pritf ungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Tellerventil fiir ein Gaswechselventil 

Der Ventllkdrper (1) ist In einen zylindiischen FQhrungs- 
schaft (3) und einen teilerf&rmigen VerschluBkfirper (2) unter- 
teilt und beide Telle sind durch einen PreBverband miteinan- 
der verbunden. Der FQhrungsschaft (3) kann aus einem an- 
deren Werkstoff bestelnen als der VerschluSkdrper (2); dieser 
ist z.B. aus eInem Werkstoff mit lioiiem Nickelgehalt, wig 
Nomonic 80A, hergestellt. Durch diese Gestaltung wird es 
mdglicli, fOr die beiden Teile jeweils einen Werkstoff auszu- 
wahlen, der nur die Anforderungen erfOiit, die an den betref- 
fenden Teil gesteiit werden. Auch fertigungstedinisch erge- 
ben sicii Vcrteile, indem der Verscliiul3teil dureh einfaches 
Formschmieden hergesteiit wird, wShrend fOr den FQlirungs- 
schaft gewalztes Stangenmaterial mit rundem Quersclinitl 
venwendet wird. Durcii die Verwendung sines PreBverbandes 
iassen sich die beiden Teiie wieder voneinander trennen, so 
da6 das Ventii im Schadenfaiie leicfit repariert werden kann. 

(32 33 392) 
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Patentanspruche 

Tellerventil fur ein Gaswechselventil, insbesondere 
Auslassventil fur eine aufgeladene 2-Takt- oder 4--Takt- 
Dieselbrennkraftmaschine, dadurch gekennzeich- 
n e t, dass der Ventilkorper in einen zylindrischen 
5 Fthrungsschaft und einen tellerformigen Verschluss- 

kCrper unterteilt ist und dass diese beiden Telle durch 
einen Pressverband initeinander verbunden sind. 

Tellerventil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Fuhrungsschaft mit seinem einen Ende in einer 
durchgehenden Bohrung des Verschlusskfirpers angeordnet 
ist. 

Tellerventil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Piihrungsschaft lait seinem einen Ende in einer 
einseitig geschlossenen Bohrung des VerschlusskOrpers 
angeordnet ist. 

4. Tellerventil nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
20 zeichnet, dass die Bohrung zylindrisch ist. 

5. Tellerventil nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Bohrung kegelig ist. 

25 6. Tellerventil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass von dem in der Bohrung angeordneten Ende des 
Puhrungsschaftes ausgehend ZuftihrkanSle fiir ein hydrau- 
lisches Druckmittel vorgesehen sind, die in die Bohrung 
latinden. 

30 

7. Tellerventil nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass von dem dem VerschlusskSrper abgewende- 
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ten Ende des Fiihrungsschaftes ausgehend ZufUhrkanSle 
ftir eln hydraulisches Druckmlttel vorgesehen sind^ die 
sich durch den Schaft bis in den Bereich des Ver- 
schlusskdrpers erstrecken und in dessen Bohrung mUnden. 

5 

8« Tellerventll nach einem der AnsprQche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass der FUhrungs schaft aus einem 
anderen Werkstoff besteht als der VerschlusskSrper. 

10 9. Tellerventil nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 

dass der Verschlusskorper aus einem Werkstoff mit hohem 
Nickelgehalt, vorzugsweise aus Nimonic 80A, besteht. 

Tellerventil nach einem der AnsprUche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass es mit sich durch den Fiihrungs- 
schaft bis in den VerschlusskSrper erstreckenden, wMh- 
rend des Betriebes ein Kuhlmittel fuhrenden KiihlkanMlen 
versehen ist, von denen im Bereich der Beriinrungsf ISche 
zwischen dem Verschlusskorper und dem Fiihrungsschaft 
Querbohrungen abzweigen und iiber die hydraulisches 
Druckmittel fUr die Montage und die Demontage dex bei- 
den Telle zuftihrbar ist. 
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Tellerventil filr ein Gaswechselventil 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Tellerventil fiir ein 
Gaswechselventil, insbesondere Auslassventil fiir eine 
aufgeladene 2-Takt- oder 4-Takt-Dieselbrennkraf tmaschine. 
Die letztgenannten Ventile bilden einen kritischen Bau- 
5 teil der Maschine, da von ihin weitgehend die Verfiigbar- 
keit der Maschine bestimmt wird. An ein Auslassventil 
werden folgende Anforderungen gestellt: Gute Dauerfestig- 
keit, gute Warraharte und Warmf estigkeit, hohe Schmelz- 
teinperatur , Schweissbarkeit zwecks Reparatur, gute warme- 
10 leitung, kleine WSrraedehnung , gute Festigkeit gegen 

Heisskorrosion und Schwef elkorrosion, kleine Fressneigung 
und geringe Bauteilkosten. 

Alle diese Anforderungen lassen sich von einein einzigen 
15 Werkstoff nicht erfiillen, so dass man seit jeher Kompro- 
misslosungen gesucht hat. Solche LSsungen sind das Ver- 
chroinen des Fiihrungsschaf tes, das Stellitieren oder. 
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Plattieren der SitzflSchen am tellerartigen Ventilende 
Oder auch das Anbrlngen von KanSlen im Ventil, dorch die 
ein Ktihlmittel geleitet wird, 

5 Solche Ldsungen sind werkstof fmSssig wie auch kosten- 
mSssig sehr aufwendig und fUhrten langf ristig nicht .iiraner • 
zu den gewiinschten Ergebnissen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ventil der 
10 eingangs genannten Art zu schaffen, das sich mit weniger 
Aufwand an Werkstoff und fiir die Herstellung besser an 
die oben genannten Anforderungen anpassen und ausserdem 
sich im Falle eines Schadens leichter reparieren Ifisst. 

15 Diese Aufgabe wird erf indungsgemSss dadurch gelds t, dass 
der VentilkSrper in einen zylindrischen FUhrungsschaft 
und einen tellerfGrraigen VerschlusskSrper unterteilt ist 
und dass diese beiden Telle durch einen Pressverband 
miteinander verbunden sind. Durch diese Gestaltung wird 

20 es auf einfache Weise raSglich, fiir die beiden Telle je- 
weils einen Werkstoff auszuwShlen, der nur die Anforde- 
rungen erfiillt, die an den betreffenden Teil gestellt 
werden. Daruberhinaus ergeben sich auch fertigungstech- 
nische Vorteile, indera der teller formlge Verschlussteil 

25 durch einf aches Formschmieden herstellbar ist, wShrend 
fUr den FUhrungsschaf t gewalztes Stangenmaterial mit 
rundem Querschnitt verwendet werden kann. Durch die Ver- 
wendung eines Pressverbandes lassen sich der FUhrungs- ' 
schaft und der VerschlusskSrper wieder voneinander 
30 trennen, so dass das Ventil im Schadenfalle auf einfache 
Weise repariert werden kann. 

Einige Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden in der 
folgenden Beschreibung anhand der Zeichnung nSheir er- 
35 ISutert. Es zelgen jeweils teilweise in Ansicht und im 
Schnitt: 
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Pig. 



1 



eine sehr einfache Ausfuhrungsform eines 
Auslassventils nach der Erfindung, 



Fig. 
und 



2 
3 



je ein abgewandeltes AusfUhrungsbeispiel, 



5 



Pig. 
und 



4 
5 



je ein Ausfiihrungsbeispiel fiir die Verwendung 
eines hydraulischen Druckiaittels zum Montie- 
ren und Demontieren und 



10 



Pig. 



6 



ein AusfUhrungsbeispiel des Ventils mit 
KQhlung. 



GemSss Pig. 1 besteht das Auslassventil 1 einer aufge- 
ladenen Dieselbrennkraftmaschine aus zwei voneinander 

15 trennbaren Teilen, n&nlich einem teller f5rmigen Ver- 

schlussk&rper 2 und einem stangenfSrmigen Puhrungsschaft 
3. Der VerschlusskOrper 2 weist die Ubliche kegelige 
Dichtfiache 4 auf, die mit der entsprechend kegeligen 
Sitzflache im nicht dargestellten Ventilsitz im Zylinder- 

20 kopf zusammenwirkt. Der Ve'rschlusskSrper 2 weist eine 
zentrale durchgehende zylindrische Bohrung 5 auf , in der 
das eine Ende des entsprechend zylindrischen PUhrungs- 
schaftes 3 angeordnet ist. Der PUhrungsschaft 3 und der 
VerschlusskQrper 2 sind durch einen Pressverband mitein- 

25 ander verbunden, der dadurch hergestellt ist, dass die 
Temperatur des Vers chlusskor per s 2 gegentiber der des 
Piihrungsschaftes 3 erhSht wird, die beiden Telle zusam- 
mengef Ugt werden und dann beJm Erkalten des Verschluss- 
kSrpers dieser au£ dem Piihrungsschaf t auf schrumpft. 

30 Diese Schrumpfverbindung Iclsst sich auch dadurch her- 

stellen, dass statt durch ErwS.rmen des VerschlusskSrpers 
2 vor dem Zusammenfugen die Temperatur des Piihrungs- 
schaf tes 3 durch KQhlung entsprechend herabgesetzt wird. 
Beim WiedererwSrmen des PUhrungsschaf tes presst sich die- 

35 ser fest an die Bohrung 5. 
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Der VerschlusskSrper 2 besteht aus einem Werkstoff , der 
gegen die hohen Tempera turen und die korrosiven Eigen- 
schaften des Auspuffgases besonders wider stand sfahig ist. 
Solche Werkstoffe weisen einen hohen Nickelgehalt auf, 
5 wie beispielsweise Nimonic 80A. Der Fiihrungsschaf t 3 
dagegen ist aus einem Werkstoff hergestelltf der den 
Bedingungen, die an den Schaft gestellt werden, optimal 
entspricht . 



10 Durch den Pressverband zwischen dem VerschlusskSrper 2 
und dem Fiihrungsschaf t 3 ist es mSglich, verhSltnismSssig 
leicht Reparaturen am Ventil auszufiihren, indem die 
beiden Teile voneinander getrenntMind der schadhafte Teil 
ausgewechselt wird. 

15 

Beim Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 2 ist anstelle einer 
durchgehenden zylindrischen Bohrung eine einseitig ge- 
schlossene Bohrung 6, d.h. Sackbohrung, im Verschluss- 
korper 2 vorgesehen. Im iibrigen sind der Verschlusskorper 

20 2 und der Fiihrungsschaf t 3 gleich ausgebildet wie in 
Fig. 1 und der Pressverband ist wie in Fig. 1 durch 
Schrumpfen hergestellt worden. Das Anliegen des unteren 
Endes des Fiihrungsschaf tes 3 an der Stirnflache der 
Sackbohrung 6 ermoglicht es, gegebenenf alls grosse axiale 

25 Krafte, die vom Pressverband nicht aufgenoramen werden 
konnen/ aufzufangen. 

Das Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 3 ist dadurch abgewan- 
delt, dass das im Verschlusskorper 2 angeordnete Ende des 
30 Fiihrungsschaftes 3 als schwach konischer Abschnitt aus- 
gebildet ist, der in einer entsprechend schwach konisch 
ausgebildeten Bohrung 7 des Verschlusskorpers 2 gesteckt 
ist. Die Schrumpfverbindung ist wieder, wie ftir Fig. 1 
beschrieben, hergestellt worden. 
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Dlese Ausfiihrungsforin mit sich nach unten konisch ver- 
jiingendem Ende des FUhrungsschaftes 3 ist auch anwendbar, 
wenn die zugehSrige Bohrung im Verschlusstell 2 nicht 
durchgehend, sondern elnseitig geschlossen ist, wie dies 
5 in Fig. 2 der Fall ist. 

Bei der Ausftihrungsforra mit durchgehender Bohrung ist es 
andererseits auch moglich, die Konizitat der Bohrung 7 
und die des Endes des Fxihrungsschaf tes 3 umgekehrt als in 
10 Fig. 3 auszubilden, d.h. dass das dickere Ende des 

schwach konischen Abschnittes am unteren Ende des Fiih- 
rungsschaftes 3 sich befindet. 

GemSss Fig. 4 ist der Verschlussteil 2 gleich ausgebildet, 
15 wie in Fig. 1, d.h. mit durchgehender zylindrischer Boh- 
rung 5. Der Fiihrungsschaf t 3 weist dagegen an seinem in 
der Bohrung 5 befindlichen Ende einen zentralen Kanal 8 
auf , der an seinem unteren Ende mit einem Gewinde 9 
versehen ist, an dem ein Zufuhrsystem fur ein hydrauli- 
20 sches Druckmittel angeschlossen werden kann. Nahe dem 
oberen Ende zweigen von dem Kanal 8 zwei oder mehrere 
radiale Bohrungen 10 ab, die in eine Ringnut 11 im 
Fiihrungsschaf t 3 mxinden. 

25 Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel wlrd also der Pressver- 

band mit Hilfe eineshydraulischen Druckmittels hergestellt, 
indem zum Zusammenfiigen des Verschlusskorpers 2 und des 
Fiihrungsschaf tes 3 der Verschlusskorper elastisch etwas 
aufgeweitet wird und, wenn die Telle 2 und 3 ihre genaue 

30 Lage zueinander innehaben, das Druckmittel abgelassen 

wird, so dass der Teil 2 auf den Teil 3 auf schrumpf t . Die 
Methode ist an sich bekannt. Sie ISsst sich im Falle der 
Reparatur des Ventils auch fUr die Demontage der beiden 
Telle anwenden. 
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Anstatt von unten, wie in Fig. 4, ISsst sich das hydrau- 
lische Druckmittel auch von oben her zwischen die Be- 
rtihrungsfiachen von VerschlusskSrper 2 und Fuhrungsschaft 
3 einbringen, wie dies in Pig. 5 dargestellt ist. Zu 
5 diesem Zweck ist im Zentrura des Schaftes 3 ein Kanal 12 
vorgesehen, der an seinem oberen nicht dargestellten 
Ende mit einem Gewindeanschluss fiir das Zufahrsystem ver- 
sehen ist. Am unteren Ende des Kanals 12 zweigen wiederiam 
zwei Oder mehrere radiale KanSle 13 ab, die in eine Ring- 

10 nut 14 ratlnden, die sich in der Mantelflache des Schaft- 
abschnittes befindet, der in der Bohrung 1.5 des Ver- 
schlusskSrpers 2 angeordnet ist. Dieser Abschnitt ist 
(iberdies schwach konisch ausgebildet, und zwar so, dass 
sich das dickere Ende des Konus am freien Ende des 

15 FUhrungsschaftes 3 befindet. Die Bohrung 15 ira Verschluss- 
teil 2 ist entsprechend konisch ausgebildet. Die Konizi- 
tat der Bohrung 15 und Endes des Schaftes 3 kann auch 
umgekehrt ausgefiihrt werden, wobei die Bohrung sowohl 
durchgehend als auch einseitig geschlossen sein kann, 

20 analog Fig. 3 bzw. Fig. 2. 

Das Ausftihrungsbeispiel nach Fig. 6 ist als gekiihltes 
Ventil ausgebildet, indem durch den Fiihrungsschaf t 3 
sich zwei achsparallele Kanale 16 und 17 erstrecken, von 

25 denen belspielsweise der Kanal 16 der Kiihlmittelzufuhr 
und der Kanal 17 der KUhlmittelabf uhr dienen. Der Ver- 
schlusskSrper 2 weist einen konzentrischen Hohlraum 18 
auf , in den das untere Ende des Fiihrungsschaf tes 3 
hineinragt. Im Bereich des Hohlraumes 18 weisen die 

30 Kanale 16 und 17 Querbohrungen 19 bzw. 20 auf, uber die 
das Kiihlmittel in den Hohlraum eintritt bzw. diesen 
verlasst. Zwischen dem Hohlraum 18 und dem oberen Ende 
des Verschlussk5rpers 2 zweigen von den Kanalen 16 und 17 
zusatzliche Querbohrungen 21 bzw. 22 ab, die in eine ge- 

35 meinsame Ringnut 23 miinden. Diese Querbohrungen 21 und 22 
dienen dazu, zwecks Montage oder Demontage des Ventils 
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hydraulisches Druckmittel zwischen die zylindrischen 
Beriihrungsflachen des Verschlussk5rpers 2 und des Puh- 
rungsschaftes 3 einzufiihren. Hierbei konnen entweder an 
beiden Kanalen 16 und 17 Anschliisse fiir die Zufuhr des 
5 Druckmittels vorgesehen sein oder diese Zufuhr wird nur 
an einem der beiden Kanale angeschlossen, wobei dann der 
andere Kanal mit einem Pfropfen verschlossen wird. 

Bei den Ausfuhrungsformen nach Pig. 4 bis 6 ist es auch 
10 mSglichr die Querbohrungen 10, 13 bzw. 21, 22 - statt nur 
in einer Hohenlage - auf mehreren Etagen anzubringen, wo- 
bei dann entsprechend mehrere Ringnuten vorgesehen slnd. 
Es kdnnen auch von den Ringnuten 11, 14 bzw. 23 ausge- 
hende, wendelfSrmige, an sich bekannte Verteilnuten fttr 
15 das hydraulische Druckmittel vorgesehen seln. 



20 



3233392 

-/iO- 




7/13/2010 



espacenet — Bibliographic data 



Disc valve for a gas-changing valve 



Publication number: 
Publication date: 
Inventor(s): 
Applicant(s): 
Classification: 
- international: 



- European: 
Application number: 
Priority number(s): 



DE3233392 (A1) 
1984-03-01 

BAUMGAR1WER PETER DIPL ING [CH] + 
SUL2ERAG[CH] + 

F01L3/00; F01L3/02; F01L3/20; F16B4/00; F16K1/38; F02B3/06; 
F02B75/02; F01L3/00; F01L3/02; F16B4/00; F16K1/32; F02B3/00; 
F02B75/02; (IPC1-7): F01L3/16; F01L3/20 

F01L3/aO; F01L3/02; F01L3/20; F16B4/00B 

DE19823233392 19820909 

CH1 98200051 59 19820831 



Also published as: 

IFR2532360 (A1) 
|jP59060011 (A) 
|nL8302570 (A) 
iDK342783 (A) 
|DK157404 (8) 



Abstract Of DE 3233392 (A1) 
Tlie valve body (1) is diuded into a cylindrical guide 
stem (3) and a disc-shaped closing body (2) and the 
two parts are connected to one another by a press 
^stening. Hie guide stem (3) may consist of a 
different material finom the closing body (2); this is 
produced, for example, from a material haung a high 
nlcl<el content, such as Nomonic 80A. As a result of 
this design it is possible to select one material in 
each case for the two parts which satisfy only the 
requirements placed on the relevant part. There are 
also advantages In production temis, In that the 
closing part Is produced by simple precision forging 
while rolled rod material with a round cross-section Is 
used for the guide stem. As a result of the use of a 
press fastening, the two parts can be separated fix)m 
one another again so that the valwe can easily be 
repaired in the case of damage. 
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